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Abstract of EP0816029 

The workpiece rests on a support and is fed to 



the machining unit (6) by a motor-driven 
mechanism atlong the guide track (2). The plate- 
type driving dog (5) on the mechanism is 
narrower than the work, and has one or more 
cutting edges protruding towards It. 
The edge can be straight and Inclined to the feed 
direction, and an additional edge inclined the 
opposite way can be provided. There can be gap 
in the edge, forming two teeth. These can be 
flexible, bending along a line parallel to the feed 
direction, and face in opposite directions. 




1 5 9 



Fig. 1 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffl eine Abbundanlage fOr 

die Bearbeitung von stangenformigen Holzwerkstuk- 
ken. insbesondere Holzbalken. Brettern und derglei- 
Chen, gemaB dem OberbegrifF des Anspruchs 1. Eine 
derartige Abbundanlage ist aus der DE-PS 34 20 080 
bekannt. Die dort beschriebene Abbundanlage welst ei* 
ne Transporteinrichtung mit einem Kopplungselement 
auf, diaQ> mit einen Dorn versehen ist. Das Kopplungs- 
element ist an das auf einer Auflage liegende und hier- 
auf bewegliche Werkstuck anstellbar, wodurch der Dorn 
in das WerkstQck eingedrQckt wird. Das Antriebsorgan 
wird dann entlang der Fuhrungsbahn motorisch bewegt 
und das mit dem Antriebsorgan verbundene Kopplungs- 
element zieht das angekuppelte Werkstuck entlang der 
Auflage an verschiedenen Bearbeitungsaggregaten der 
Abbundanlage vorbei. Die Funktion des Mitnehmers, 
der die fur den Vorschub erforderliche Kraft auf das 
Werkstuck ubertragt. wird hierbei von dem eingedruck- 
ten Dorn ubernommen. 

[0002] Diese bekannte Abbundanlage hat den gro- 
&en Vorteil, daH stangenfdrmlge HolzwerkstOcke, wie 
zum Beispiel Dachbalken oder - sparren automatisiert 
auf einer Linie bzw. Aniage bearbeitet werden. Dabei 
wird der von der Transporteinrichtung gezogene Balken 
Idngs der Auflage an verschiedenen Bearbeitungsag- 
gregaten vorbeigefOhrt, durch die unterschledliche 6e- 
arbeitungen an ihm vorgenommen werden. So sind zum 
Beispiel Sagen in Querrichtung vorgesehen, die die Bal- 
ken in den erforderlichen Lcingen und unter verschiede- 
nen WInkeIn ablSngen, wahrend FrSsen Quer- oder 
LSngsnuten in das WerkstQck einbringen. Auf diese 
Weise werden beispielsweise die zum Bau eines Dach- 
stuhles bendtigten Werkstucke bereits in der Zimmerei 
vorgefertigt, wodurch teure Handarbeit eines Zimmer- 
manns auf der Baustelle eingespart wird. 
[0003] Ein besonderer Vortell einer derartigen Abbun- 
danlage besteht darin, daQ> die fur die automatische Be- 
arbeitung der Werkstucke bendtigten Daten direkt aus 
dem Rechner eines Konstrukteurs, zum Beispiel eines 
Zimmermanns, eines Bauingenieurs oder eines Archi- 
tekten in die computergestutzte (CNC-) Steuerung der 
Aniage eingelesen werden und diese dann anhand die- 
ser Daten die Bearbeitung vollautomatisch durchfuhrt. 
[0004] Bei Verwendung einer derartigen Abbundanla- 
ge ist es jedoch wunschenswert, daH das Werkstuck auf 
der Auflage in belde Richtungen lagegenau bewegt wer- 
den kann. um dem Bearbeitungsaggregat zum Beispiel 
zu ermoglichen, mehrere LSngsbearbeitungen nachein- 
andervorzunehmen. Die bekannten Schleppeinrichtun- 
gen, die wie oben beschrieben, das Werkstuck mittets 
eines eIngedrQckten Domes transportleren, haben je- 
doch in diesem Zusammenhang den Nachteil, da& das 
WerkstQck nicht oder nicht ausreichend genau In Quer- 
richtung gefuhrt wird. 

[0005] So wird der Dorn oft im vorderen Drittel des 
WerkstQckes eingedrQckt, so dad sich durch den nach- 



geordneten Schwerpunkt wahrend des Vorschubes au- 
tomatisch eine Selbstzentrierung In Quemchtung ein- 
stellt. Wird das WerkstQck jedoch be! einer solchen Ab- 
bundanlage zuruckgefahren, so kehrt sich dieser Effekt 

5 um und das Werkstuck wird umso leichter von der ge- 
wunschten Bahnlinie abweichen. Auch bei der Bearbei- 
tung von kurzen Werkstucken mit einer Ldnge von bei- 
spielsweise 1 m ist aufgrund des geringen Gewichts die 
Fuhrung in Langsrichtung nur ungenau und der oben 

10 genannte Selbstzentrierungseffekt kann sich aufgrund 
des zwangslaufig geringen Abstandes des Schwer- 
punktes von der Einkuppelstelle nur schwach ausge- 
prdgt einstelten. 

[0006] Ein weiterer Nachteil der bekannten Aniagen 
15 besteht darin, daS durch das Eindrucken des Domes 
das Werkstuck relativ stark beschSdigt wird. Die auf den 
gattungsgemallen Abbundanlagen zu bearbeitenden 
Holzwerkstucke sind in der Regel derart vorgesagt, da& 
die Maserung des Holzes in LSngsrichtung der Auflage. 
20 da(^ he\Q>i in Vorschub richtung, und parallel zum einzu- 
druckenden Dorn der Transporteinrichtung verlauft. 
Wird in ein soiches WerkstQck nun ein verhSltnismSliig 
dicker Dorn eingetrieben, so wird das oft weiche Holz 
zunSchst verdrangt, wodurch die Faser des Holzes un- 
25 ter Zugspannung gesetzt werden, bis sle ab einer be- 
stimmten Eindringtiefe dann reilien. Weiterhin besteht 
bei einigen Holzarten durch das verhaltnismSf^ig gro&e 
AuseinanderdrQcken der Fasem die Gefehr des Splei- 
(lens. 

30 [0007] Schlle&lich ist bei den bekannten Abbundan- 
lagen nachteilhaft, da(^ das an der Oberseite des auf 
der Auflage aufliegenden WerkstQckes aniiegende 
Kopplungselement meist eine Bearbeitung dieser Ober- 
seite unmdglich macht, da die zu bearbeitenden Werk- 

35 stuck oft schmal sind. Eine Bearbeitung der oberen 
Randbereiche, zum Beispiel durch Anfasen der LSngs- 
kanten oder durch Einbringen einer Nut ist jedoch hSufig 
notwendig, so da& in diesen Fallen das WerkstQck in 
den bekannten Abbundanlagen gedreht und emeut ein- 

40 gespannt werden mud, wodurch zum einen ein zus3tz- 
licher Bearbeitungsschritt erforderlich wird, und zum an- 
deren eine zusStztich Ansatzstelle des Domes das 
WerkstQck beschSdigt. 

[0008] Eine weitere Abbundanlage ist aus EP 0 698 

45 456 A vorbekannt. 

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Ab- 
bundanlage mit einer einfachen Transporteinrichtung zu 
schaffen, die WerkstQcke unterschiedlicher Ldnge posi- 
tionsgenau und mit mdglichst geringer Beschadigung 

50 entlang der Bearbeitungsaggregate zu fQhren vermag. 
[0010] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung gemai^ 
den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. 
[0011] Durch die erfindungsgemaHe Ausgestaltung 
des Mitnehmers kann der Mitnehmer langs der Faser- 

55 richtung des Holzes in das WerkstQck eingesteckt wer- 
den und kann durch die plattenfdrmige Ausgestaltung 
mit der damit verbundenen Langsausdehnung das 
WerkstQck in Vorschubrichtung hinreichend genau fQh- 
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ren und positionieren. Dabei kann der Mitnehmer eine 
tanggezogene Schneide Oder auch mehrere. nebenein- 
ander oder hintereinander angeordnete Schneiden auf- 
weisen. Durch die Verwendung mehrerer, nebeneinan- 
der angeordneter Schneiden wird die in das WerkstQck 5 
einbringbare Vortriebskraft in Vorschubrichtung erhoht, 
jedoch auch die Breite des MItnehmers erhoht. so da& 
ein geringerer bearbeitbarer Bereich der Seite des 
Werkstuckes zur Verfugung steht, an die das Kopp- 
lungselement angesetzt wird. 

[0012] Eine langere Schneide bzw. mehrere hinter- 
einander angeordnete Einzelschneiden haben den Vor- 
tell, dal^ inbesondere auch bei kurzen WerkstQcken die 
Querfuhrung des Werkstuckes verbessert wird, wo- 
durch insbesondere das WerkstQck mehrfach auf der 
Auflage vor- und zuruckfahrbar ist. Weiterhin wird bei 
langen, schweren WerkstQcken durch eine Idngere 
Schneide die Vortriebskraft in Vorschubrichtung auf- 
grund der Reibung an den in das WerkstQck eingedrQck- 
ten Querflanken erhoht. Die Vortriebskraft kann noch 
weiter erhdht werden, wenn mehrere Schneiden an dem 
Mitnehmer angeordnet sind. 

[0013] Es ist vorgesehen, dad die Schneide einstQk- 
kig mit dem IVIitnehmer verbunden ist. Es ist aber auch 
vorstellbar, dad die Schneide getrennt von dem Mitneh- 
mer Ist bzw. Befestigungsmittel, zum Beispiel, Schrau- 
ben vorgesehen sind, die die Schneide an dem Mitneh- 
mer befestigen. Durch solch eine Ausgestaltung Ist es 
moglich, die Schneide bei VerschleiB einfach zu wech- 
sein und eine neue, geschliffene Schneide einzusetzen. 
[0014] Es ist nicht zwingend vorgesehen, da(i der 
ganze Mitnehmer in das WerkstQck eingedruckt wird. Es 
ist bei gewissen Anwendungen von Vorteil, zum Belspiel 
wenn sehr dicke Werkstucke bearbeitet werden, die den 
Platz zwischen der Werkstuckauflage und der FQh- 
rungsbahn so sehr aufbrechen, dali ein lingerer, her- 
ausstehender Mitnehmer nicht venn^endbar ist. Umge- 
kehrt ist es von Vorteil, wenn verhaitnismaBig schmale 
Werkstucke an der dem Kupplungselementzugewand- 
ten Seite bearbeitet werden, wo ein nur im Endbereich 
mit der Schneide in das WerkstQck einstechender Mit- 
nehmer die Bearbeitung durch die Bearbeitungsaggre- 
gate nicht behindert. 

[0015] Zur Erieichterung des Einstechvorganges ist 
es ferner gunstig, daB die Schneide im Venwendungs- 
zustand um einen Anstellwinkel zur Ebene der Oberfia- 
che des Werkstucks in Vorschubrichtung abgewinkelt 
ist, wobel bei einer bevorzugten Ausgestaltung das dem 
WerkstQck zugewandte End e der Schneide mit einer auf 
die Vorschubrichtung rechtwinkligen Seite des MItneh- 
mers eine Spitze bildet. Die dem WerkstQck zugewand- 
te Schneide der Schneidkante ist zum Beispiel paraltet, 
Oder unter einem WInkel zur Vorschubrichtung ausge- 
richtet. Der Vorteil einer abgewinkelten Schneide be- 
steht darin, daB die Kraft zum EindrQcken des MItneh- 
mers in das Holz kontinuierlich wSchst, hingegen bei ei- 
ner parallel ausgerichteten Schneidkante unter Um- 
stdnden ein harter Schlag auftreten kann. DIese belden 
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EInsatzmoglichkeiten konnen je nachdem welches 
Werkstuckmaterlal bearbeitet wird eingesetzt werden. 
Die spitz zusammenlaufenden Schneiden Ist zum Bel- 
spiel bei hSrteren Holzem von Vorteil. 
[0016] Die Schneide selbst Ist geradlinig ausgebildet, 
alternativ weist sie eine Krelsbogenform auf. Im zweiten 
Fall kann der Mitnehmer eln^ch durch entsprechendes 
Heraustrennen eines Krelssegmentes aus einer recht- 
eckigen Platte und anschlieBendes Anschleifen der sich 
ergebenden Kreislinie hergestellt werden. Dabei kann 
die Sehne des von der Schneide beschriebenen Kreis- 
bogens Im Venvendungszustand parallel zur Ebene der 
Oberfldche des W^rkstQcks in Vorschubrichtung oder In 
einem Anstellwinkel hierzu angeordnet sein. 
[0017] Die Mitnehmer werden sowohl auf das Kopp- 
lungselement aufgesetzt werden und an diesem entwe- 
der durch Schrauben, Loten oder Schweilien oder 
durch eine ausreichend feste Steckverbindung befestigt 
Oder auch einstQckig mit dem Kopplungselement ver- 
bunden. Eine einstQckige Verbindung ist insbesondere 
dann sinnvoll, wenn auch das Kopplungselement plat- 
tenfdrmig ausgebildet ist, wodurch ein noch grdderer 
Arbeitsberelch an der Ansatzselte des Kopplungsele- 
mentes zur VerfQgung gestellt wird. 
[0018] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfln- 
dung ist vorgesehen, dali der Mitnehmer eine zweite 
Schneide aufweist. Diese zweite Schneide kann iden- 
tisch mit der ersten sein, sie kann aber auch eine unter- 
schiedliche Ausgestaltung aufwelsen. Auch Ist zum Bel- 
spiel vorgesehen, dad die zweite Schneide in Ldngs- 
richtung gegenQber der Vorschubrichtung um einen 
zweiten Anstellwinkel abgewinkelt ist und die erste 
Schneide gegensinnig zur zweiten Schneide angeord- 
net ist. Es konnen somit eine Vielzahl von verschlede- 
nen Kopplungseffekten erreicht werden. Zum Belspiel 
ist vorgesehen, dall die beiden Schneiden benachbart, 
relativ nahe zusammen angeordnet sind und zusam- 
men eine gemeinsame Spitze bllden. Eine solche Aus- 
gestaltung ergibt eine verh3ltnismd&lg gro&e Spitze. 
[0019] Es ist aber auch mdglich, neben einer konve- 
xen auch eine konkave Anordnung der Schneiden zu 
wahlen. Der Mitnehmer weist zum Beispiel eine relativ 
lange Erstreckung In Vorschubrichtung auf und trdgt an 
selnen jewelllgen Enden die Schneiden. Diese Schnei- 
den sind wiederum gegensinnig angeordnet. Durch eine 
solche Ausgestaltung wird eine optimale FQhrung des 
Werkstuckes auf der Fuhrungsbahn erreicht, auch wenn 
relativ klelne WerkstOcke gefdrdert werden. 
[0020] Eine weltere, besonders vorteilhafte Ausge- 
staltung der Erfindung weist einen zweiten Mitnehmer 
auf, der in Vorschubrichtung im Abstand von dem ersten 
Mitnehmer angeordnet ist und ebenfalls plattenfdrmig 
ausgebildet ist. Auch dieser zweite Mitnehmer Ist bei 
dieser AusfQhrung mit zumlndest einer hervorspringen- 
den zweiten Schneide versehen. Dabei kann der zweite 
Mitnehmer wie der erste gestaltet sein oder eine andere 
Form, insbesondere eine andere Schneidengeometrie 
aufwelsen. 



EP 0 816 029 B1 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



3 



5 

[0021] So ist zum Beispiel eine am zweiten Mitneh- 
mer angeordnete Schneide urn einen zweiten Anstell- 
winkel abgewinkelt, wobei eine erste Schneide des er- 
sten Mitnehmers in LSngsrichtung gegensinnig zu der 
zweiten Schneide des zweiten Mitnehmers abgewinl<elt 
ist. Es ist aber auch mdglich, daG an beiden Mitnehmern 
mehrere Schneiden angeordnet sind, die jeweils unter- 
einander sowohl in Ldngsrichtung. als auch in Querrich- 
tung abgewinkelt sind. 

[0022] Auch ist vorgesehen, da& ein Mitnehmer ein 
Oder mehrere Schneiden aufweist, wobei in Kopplungs- 
etement ein oder mehrere Mitnehmer tragt. Naturlich ist 
auch vorgesehen. daH auf der Fuhrungsbahn mehrere 
Antriebsorgane mit jeweils einem eigenen Kopplungs- 
element und Mitnehmer bzw. Mitnehmern vorgesehen 
sind, die mit den Schneiden eine teste Verbindung zwi- 
schen dem Kopplungselement und dem Werkstiick her- 
stellen, um dieses in Vorschubrichtung und ruckwSrts 
hierzu zu bewegen. 

[0023] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung 
weist zwei Mitnehmer auf. die beide an dem plattenfdr- 
migen Kopplungselement angeordnet sind. Der erste 
Mitnehmer ist in Vorschubrichtung des WerkstOckes im 
vorderen Bereich und derzweite Mitnehmer im hinteren 
Bereich des Kopplungselementes angeordnet. Die bei- 
den Mitnehmer sind ebenfalls plattenformig und haben 
beispielsweise eine Dicke von ca. 1 bis 2 mm, wdhrend 
das Kopplungselement zum Beispiel aus Stabilitdts- 
grunden eine etwasgrbliere Dicke aufweist. Die beiden 
plattenformigen Mitnehmer konnen nun jeweils mehre- 
re, hintereinander angeordnete Schneiden aufweisen. 
Dies kann eine Vielzahl von Schneiden sein, so dal^ der 
Mitnehmer in etwa wie ein Sdgebtatt ausgebildet ist, es 
konnen jedoch auch nurzwei Schneiden sein, die etwa 
durch einen Spalt voneinander getrennt sind. 
[0024] In einer bevorzugten Ausgestaltung sieht die 
Erfindung vor, da& an dem Mitnehmer eine Schneide 
vorgesehen ist, die einen senkrecht zur Vorschubrich- 
tung des WerkstOckes verlaufende Spalt aufweist, der 
die Schneide in einen ersten Schneidezahn und in einen 
zweiten Schneidezahn teilt. Die Schneide ist zum Bei- 
spiel sdgezahnartig ausgebildet. wobei die SSgezahne 
jeweils durch Spalten abgesetzt sind. Eine andere Mog- 
lichkeit besteht darin, eine gegen das Werkstuck spitz 
zulaufende Schneide in der Mitte durch den Spalt zu tei- 
len. 

[0025] Hierbei ist gefunden worden, dall es gunstig 
ist, wenn die Schneidezdhne um eine zur Vorschubrich- 
tung parallel Biegelinie biegsam sind. Durch die Verb ie- 
gung wird erreicht, da B die Schneide sich entsprechend 
den auflretenden Kraften jm Holz regelrecht verbeilit. 
Dies kann zum Beispiel aufgrund von Dichte schwan- 
kungen im Holz unterstOtzt werden. Hierbei besteht zum 
Beispiel der Schneidezahn wieder aus einer Mehrzahl 
von Zahnen. 

[0026] Auch ist es gunstig, wenn der erste Schneid- 
zahn und der zweite Schneidzahn bzw. die erste 
Schneide und die zweite Schneide um eine zur Vor- 
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schubrichtung parallele Achse zueinander verkippt 
sind. Durch eine solchen Ausgestaltung kann be! einer 
entsprechenden EindrOckbewegung des Mitnehmers 
gegen das Werkstuck eine Verbei&ung der Schneide in 

5 dem Weri<stuck erreicht werden. 

[0027] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
wird vorgesehen. da& die erste Oder zweite Schneide 
bzw. der erste und zweite Schneidezahn gegenseitig 
angeschliffen sind. Durch die unterschiedlich ange- 

10 schliffenen Flanken ergibt sich beim Einstechen, da& 
sich die Schneide bzw. der die Schneide bzw. den 
Schneidezahn haltende Mitnehmer aufgmnd unter- 
schiedlich gerichteter Querkrafle gegensinnig verbie- 
gen. Dies geschieht als Reaktion auf die QuerkrSfte, die 

15 quer zur Vorschubrichtung beim Einstechen durch die 
Flanken der Schneide angreifen. Ein derart ausgebilde- 
tes Kopplungselement krailt sich regelrecht in dem fas- 
rigen Holzwerkstuck test, ohne die einzelnen Fasem zu 
beschddigen. Gleichzeitig verbleibt rechts und links der 

20 schmalen Mitnehmer und des schmalen Kopplungsele- 
mentes genugend Raum, um auch die Oberseiten des 
WerkstOckes bearbeiten zu konnen. 
[0028] Dieser Effekt kann neben der Verbiegung der 
SchneidzShne durch die beim Einstechen auflretenden 

25 Querkrafte auch durch bereits in Querrichtung vorgebo- 
gene Schneidzahne erreicht werden, wobei bei dieser 
Ausfuhrungsform die Biegung der Schneidzahne nicht 
so einfach den Faser des Holzes angepallt werden 
kann. Bei beiden AusfOhrungsformen k6nnen die bei- 

30 den Schneiden an den beiden Schneidzdhnen der Mit- 
nehmer jeweils sowohl in Ldngsrichtung, ats auch in 
Querrichtung abgewinkelt sein. 
[0029] Der Schutzbereich der Erfindung wird durch 
die unterschiedliche WSahl der Begrrffe Mitnehmer, 

35 Schneid, oder Schneidezahn fur ein Element, welches 
in das WerkstOck eingedruckt wird, nicht beschrSnkt. 
[0030] Die Kopplungselemente werden auf verschie- 
dene Arten an das WerkstOck angestellt. Bei einer Aus- 
fOhrungsform ist das Kupplungselement ausfehrbar, so 

40 da& es hierdurch an das WericstOck heranfahrbar ist. 
Dies erfolgt sowohl von oben, als auch an jede andere 
Seite des WerkstOckes. Insbesondere wenn das Werk- 
stuck in zwei zueinander entgegengesetzte Richtungen 
verschoben werden soil, ist es gOnstig, dad das Kopp- 

45 lungselement rechtwinklig an das Werkstuck anstellbar 
ist, da dann bei beiden Vorschubrichtungen gleiche 
KrSfte auftreten. Es ist aber auch mfiglich, das Kopp- 
lungselement schrag an das Weri<stOck heranzufahren, 
wodurch eine zum Einstechen der Schneiden gOnstige 

50 Relativkomponente der Bewegung des Kopplungsele- 
mentes in Vorschubrichtung hinzugewonnen wird. Auf 
diese Weise wird die Schneide bzw. werden die Schnei- 
den nicht einfach in das WerkstOck eingedrOckt, son- 
dern verkrallen sich in diesem und die Beschddigung 

55 des WerkstOckes wird nochmals verringert. 

[0031] SchieBlich weist eine weitere Ausgestaltung 
der Erfindung ein drehbar gelagertes Kopplungsele- 
ment auf. Es ist vorgesehen, dad das Kopplungsele- 
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ment in einer Position zur Transporteinrichtung arretier- 
barlst. Dieses Kopplungselementwird gegendas Werk- 
stock geschwenkt. daft hei&t wdhrend der Dreh- bzw. 
Schwenkbewegung schneidet sich der Mitnehmer in 
das Werkstuck ein und ist in einer Position senkrecht 
zum WerkstQck arretierbar. Eine Verschwenkbewegung 
ist hierbei einer geradlinigen Bewegung des Mitneh* 
mers gegen das Werkstuck gleichwertlg. 
[0032] Die Anpassung der L^nge des Kopplungsele- 
mentes an die Dicke des Werkstucks wird bei dieser 
Ausfuhrungsform durch eine LSngenanderung des 
Kopptungselementes bewirkt, es ist aber auch eine ver- 
schiebbare Lagerung des Kopplungselementes relativ 
zur Transporteinrichtung anwendbar 
[0033] Im Falle eines drehbaren Kopplungselemen- 
tes kann dieses mehrere, im Winkel zueinander ange- 
ordnete Tragarme aufwelsen. an denen jeweils ein oder 
mehrere Mitnehmer angeordnet sind. Ein derartiges 
Kopplungselement ist im Schnittpunktder LSngsachsen 
der Tragarme drehbar geiagert ist, wobei die Tragarme 
mit einem hervorspringenden freien Ende gegen das 
Werkstuck anstellbar sind. So kann zum Beispiel einer 
der Tragarme mit einem Mitnehmer bestuckt sein. der 
im rechten Bereich der Oberflache des Werkstuckes 
eingreifl, wShrend ein Bearbeitungsaggregat die linke 
Seite der Oberfldche bearbeitet. Bevor nun die Trans- 
porteinrichtung das Werkstuck zum nachsten Bearbei- 
tungsaggregat zur Bearbeitung der rechten Seite trans- 
portiert, wird das Kopplungselement soweit gedreht, bis 
ein anderer Tragarm mil einem zum ersten Mitnehmer 
in Querrichtung versetzten Mitnehmer an das Werk- 
stuck angestellt wird. wobei nun der zweite Mitnehmer 
In die linke Seite des WerkstQckes eingreifl und so die 
rechte Seite zur Bearbeitung freigibt. 
[0034] In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung schematisch dargestelit. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seltenansicht einer erfindungsgemaHen 
Abbundanlage, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Kopplungselementes 
aus Fig. 1 (Einzelheit X in Fig. 1), 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine weitere erfindungs- 
gemaf^e Abbundanlage, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf den unteren Teil eines 
Kopplungselementes einer erfindungsgema- 
l^n Abbundanlage, 

Fig. 5 eine Seitenansicht des Kopplungselementes 
aus Fig. 4 im Schnitt, 

Fig. 6 eine dreidimensionale Darstellung eines Mit- 
nehmers einer erfindungsgemdHen Abbund- 
anlage, 

Fig. 7 den Schnitt l-l aus Fig. 6, 
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Fig. 8 den Schnitt 11-11 aus Fig. 6, 

eine Draufsicht auf den unteren Teil einer wei- 
teren N^riante eines Kopplungselementes ei- 
ner erfindungsgemSBen Abbundanlage, 

Fig. 11 eine Draufsicht auf eine weitere N^riante ei- 
nes Kopplungselements einer erfindungsge- 
ma&en Abbundanlage. 

[0035] In Figur 1 ist eine erfindungsgemSBe Abbund- 
anlage dargestelit. Ein Werkstuck 1 liegt auf einer Auf- 
lage einer Transporteinrichtung 7 auf und wird von ei- 
nem Kopplungselement 4 entlang der Auflage transpor- 
tiert, wobei es ein Bearbeitungsaggregat 6 passiert. Im 
gezeigten Fall arbeitet das Bearbeitungsaggregat 6 ge- 
rade eine Ldngsnut in das Werkstuck 1 ein. Das Kopp- 
lungselement 4 ist Teil eines Antriebsorgans 3, dali ent- 
lang einer Fuhrungsbahn 2 gefuhrt und von einem nicht 
dargestellten Antriebsmotor getrieben ist. Das Kopp- 
lungselement 4 weist an seinem dem Werkstuck 1 zu- 
gewandten Ende einen ersten Mitnehmer 5 und einen 
zweiten Mitnehmer 9 auf, die in das Werkstuck 1 einge- 
druckt sind. Weitere Einzelheiten der Kopplung der Mit- 
nehmers 5, 9 an das Werkstuck 1 sind am besten aus 
Figur 2 zu erkennen. 

[0036] In Figur 2 ist die Einzelheit X in Fig. 1 vergrd- 
&ert dargestelit. Der erste Mitnehmer 5 und der zweite 
Mitnehmer 9 sind wie das Kopplungselement 4 auch 
plattenfdrmig ausgebildet und mit diesem einstOckig 
verbunden. Der erste Mitnehmer 5 weist eine erste 
Schneide 10 und der zweite Mitnehmer 9 eine zweite 
Schneide 11 auf. NatOrlich ist es auch mdglich, dad an 
einem Mitnehmer mehrere Schneidenvorgese hen sind. 
Das Kopplungselement 4 ist soweit an das WerkstQck 
herangefahren, dali beide Mitnehmer 5, 9 in den relativ 
weichen Holzwerkstoff des Werkstuckes 1 einstechen. 
[0037] Da beide Mitnehmer 5,9 plattenfomnig ausge- 
bildet sind, vermogen sie schon alleine das WerkstQck 
1 in Querrichtung zur Vorschubrichtung zu fuhren. 
Durch die Verwendung eines zweiten Mitnehmers 9 wird 
die Fuhrung und der Halt des Werkstuckes 1 an den Mit- 
nehmern 5, 9 nochmals erhOht, so dad auch bei der Be- 
arbeitung verhaltnismddig kurzer WerkstQcke 1 eine 
hinreichend genaue FQhrung gewShrleistet ist. 
SchlieBlich ist durch die linienartige Verbindung der Mit- 
nehmer 5, 9 mit dem Werkstuck 1 sichergestellt, dad 
kurze WerkstQcke 1 nicht zwischen den Fuhrungsrollen 
der Auflage verkanten und aus der Kupptung mit dem 
Kopplungselement 4 herausgerissen werden. Auf diese 
Weise kbnnen auf herkfimmlichen Auflagen, auf denen 
bisher nur lange WerkstQcke 1 bearbeitbar waren, nun 
auch kurze WerkstQcke 1 bearbeitet werden. 
[0038] In Figur 3 ist eine weitere erfindungsgemdde 
Abbundanlage dargestelit, die der in Figur 1 dargestell- 
ten ahnlich ist. Bei dieser Abbundanlage wird das Kopp- 
lungselement seitlich an das WerkstQck herangefahren, 
wdhrend es bei der Abbundanlage aus Figur 1 vertikal 



EP 0 816 029 B1 



Fig. 9 

5 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



5 



9 



EP 0 816 029 B1 



10 



von oben an das Werkstuck angestellt wird. 
[0039] Die Abbundanlage weist ein vielseitig verfahr- 
bares Bearbeitungsaggregat 6 auf, das aus beiden 
Quemchtungen und von unten sowie von oben an das 
WerkstOck 1 heranfahrbar ist. Hierzu ist das Bearbei- 
tungsaggregat 6, das in Ruhestellung unterhalb der 
Transporteinrichtung 7 angeordnet ist, in die jeweiligen 
Richtungen quer zur Vorschubrlchtung verfahrbar und 
die Werkzeugspindel urn eine zur Vorschubrlchtung und 
zur Werkzeugspindel selbst rechtwinklige Achse dreh- 
bar gelagert. 

[0040] Die in Figur 1 bei wetterem Vorschub drohende 
Kolllsion des Kupplungselementes 4 mit dem Bearbei- 
tungsaggregat 6 kann bei dieser Ausgestaltung dann 
trotz des seitlich angesetzten Kopplungselementes ver- 
mieden werden, indem das Werkzeug bei entsprechen- 
der einzubringender Nutlange entweder direkt von der 
dem Bearbeitungsaggregat abgewandten Seite ange- 
setzt wird, oder kurz vor der Kollision mit dem Kopp- 
lungselement 4 die Vorschub bewegung angehalten 
wird und das Werkzeug die Ansatzseite wechselt. 
[0041] In Figur 4 ist der untere Tell eines Kopplungs- 
elementes 4 dar gestellt. Diese AusfQhrungsform weist 
einen ersten Mitnehmer 5 und einen zweiten Mitnehmer 
9 auf. Der erste Mitnehmer 5 weist eine erste Schneide 
1 0 auf, die relativ zur Vorschubrichtung urn einen Wmkel 
tti abgeschragt ist. Entsprechend weist der zweite Mit- 
nehmer 9 eine zweite, um einen Winkel a2 abgeschrdg- 
te zweite Schneide 11 auf. Die beiden Schneiden sind 
zueinander gegensinnig abgeschrSgt, daB heiBt, die 
Winkel und 0.2 sind betragsma&ig gleich groR, haben 
jedoch andere Drehrichtungen. Die Winkel a-i und ^2 
kOnnen aber auch unterschledliche GrdHen aufweisen. 
[0042] Eine derartige Schneidengeometrie ist insbe- 
sondere bei einem senkrecht zum Werkstuck 1 ange- 
stellten Kopplungselement 4 vorteilhafl, durch das das 
Werkstuck 1 in beide Richtungen, also vor- und ruck- 
warts, transportiert wird. Die unterschiedliche Abschra- 
gung der Schneiden 10, 11 bewirkt, dali in jeder Vor- 
schubrichtung jeweils eine der beiden Schneiden ein 
das Werkstuck 1 treibende, stumpfe Vertikalkante auf- 
weist. Insbesondere wenn das Kopplungselement nicht 
rechtwinklig zur Vorschubrichtung, sondern in einem 
Winkel hierzu, an das Werkstuck 1 angestellt wird, kon- 
nen die Winkel und a2 auch betragsmaRig unter- 
schiedlich sein, so dafi auch in diesen Fallen in etwa 
gleich groRe Krafle in beiden Vorschubrichtungen nuzt- 
bar sind. 

[0043] In Figur 5 ist das Kopplungselement aus Figur 
4 in einer Seitenansicht im Schnitt dargestellt. Die Mit- 
nehmer 5, 9 sind im Querschnitt dunner als das platten- 
fdrmige Kopplungselement und auf dieses aufge- 
schraubt. Anstelle einer Schraubverbindung kannen 
aber auch andere, Qbliche Befestlgungsarten, insbe- 
sondere Schweilien. L6ten oder Nieten, venwendet wer- 
den. Die Schneiden 10 und 11, von denen hier nur die 
Schneide 1 0 dargestellt ist, werden von einer zum Mit- 
nehmer 5 und zum Kopplungselement 4 parallelen 



Langsflanke 10' und einer im Winkel hierzu angeordne- 
ten Schneidflanke 10" gebildet. Alternativ kann die 
Schneide 10 auch beidseitig angeschliffen sein. 
[0044] In Figur 6 ist ein Mitnehmer 5 dargestellt, der 

5 eine erste Schneide 10 und eine zweite Schneide 11 an 
einem Mitnehmer aulweist. Durch die Venwendung 
zweier Schneiden 10, 11 an einem Mitnehmer 5 kann 
entweder auf die Ven/vendung eines zweiten Mitneh- 
mers verzichtet werden. oder bei Venvendung eines 

10 zweiten Mitnehmers 9 die Halte- und Vortriebskraft des 
Kopplungselementes 4 entsprechend vergroBert wer- 
den. Dabei ist der zweite Mitnehmer 9 an dem gleichen 
Kopplungselement 4 angeordnet, oder ist an einem wei- 
teren Bauteil der Abbundanlage vorgesehen. 

f5 [0045] Der in Figur 6 dargestellte Mitnehmer 5 weist 
einen Spalt 8 auf, der die erste Schneide 10 von der 
zweiten Schneide 11 trennt. Wie die in Figur 4 darge- 
stellten Mitnehmer 5, 9 sind die Mitnehmer 5, 9 um einen 
Winkel bzw. a2 gegenuber der Vorschubrichtung ge- 

20 gensinnig abgeschragt. Auch hier werden die Schnei- 
den 1 0, 1 1 von einer zum Mitnehmer 5 parallelen Langs- 
flanke 10' (hier nicht gezeigt) bzw. 11' sowie von einer 
im Winkel hierzu angeordneten Schneidflanke 10" bzw. 
11" (letztere nicht sichtbar) gebildet. Dabei ist die 

25 Schneidflanke 10" um einen Winkel y-, und die Schneid- 
flanke 11" um einen Wmkel 72 abgeschragt. Die beiden 
Winkel Yi" und 72 sind betragsmaBig gleich groB, jedoch 
sind die Schneidflanken 10" und 11" in unterschiedliche 
Richtungen abgewinkelt. 

30 [0046] Durch den zwischen den Schneidflanken an- 
geordneten Spalt 8 wird der untere Bereich des Mitneh- 
mers 5 in zwei voneinander getrennte Schneidzahne 
12, 13 unterteilt, wobei der Schneidzahn 12 mit der er- 
sten Schneide 1 0 und der Schneidzahn 1 3 mit der zwei- 

35 ten Schneide 11 versehen ist. Aufgrund der einseitig 
und unterschiedlich abgeschragten Schneidflanken 
10" und 11" werden die Schneidzahne 12, 13 beim Ein- 
stechen in das Werkstuck in entgegengesetzte Richtun- 
gen verbiegen. so daB sich der Mitnehmer 5 in das 

40 WerkstQck festkrallt. In Ansteilrichtung des Kopplungs- 
elementes ergibt sich so ein zusStzlicher FormschluB, 
der die Fuhrung des Werkstuckes weiter verbessert und 
so insbesondere bei vertikaler Ansteilrichtung auch klei- 
nere Werkstucke problem los uber die Auflage fOhrt. 

45 [0047] Es ist moglich, daB der Mitnehmer einstQckig 
mit der Schneide verbunden ist und der Schneide im un- 
teren Bereich einen Spalt 8 aufweist. Genauso ist es 
aber auch mdglich, zwei Schneiden in entsprechend ge- 
ringem Abstand voneinander vorzusehen, daB diese 

50 ebenfalls einen Spalt 8 bilden. 

[0048] Zur Verdeutlichung der Geometrie ist in Figur 
7 der Schnitt l-l und in Figur 8 der Schnitt 11-11 aus Figur 
6 dargestellt. 

[0049] In Figur 9 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel 
55 eines Mitnehmers 5 einer erfindungsgemdBen Abbun- 
danlage dargestellt. Die Schneiden 10 und 11 dieses 
Mitnehmers 5 sind nicht geradlinig sondern kreisbogen- 
fdrmig ausgebildet und ebenfells durch einen Spalt 8 
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voneina nder getrennt. Hierdurch ergeben sich auch hier 
zwei Schneidzahne 12 und 13, wobei die Schneiden 10 
und 11 derart ausgebildet sind, dad die Sehne des von 
ihnen beschriebenen Kreisbogens gegenuber der Vor- 
schubrichtung um einen Winkel bzw. a2 abgewinkelt 
sind. Auch hier sind die Schneiden zueinander gegen- 
sinnig abgewinkelt. 

[0050] In Figur 11 1st ein Kopplungselement 4 einer 
weiteren erfindungsgemaden Abbundanlage darge- 
stellt. Dieses Kopplungselement 4 weist mehrere Trag- 
arme 14, 14' und 14 " auf. die drehbar am Kopplungs- 
element 4 gelagert sind. Die Tragarme 14, 14' und 14" 
sind jeweils an ihren Enden mit einem ersten Mitnehmer 
5, 5' und 5" und einem zweiten Mitnehmer 9, 9* und 9" 
versehen. Die Mitnehmer 5,5'.5" und 9, 9',9" konnen da- 
bei, wie oben beschrieben. unterschiedlich ausgebildet 
sein und die Tragarme 14, 14', 14" konnen sowohl ge- 
radlinig. als auch mit einem Querversatz ausgebildet 
sein. 

[0051] Je nach Bedarf wird bei dieser Ausfuhrungs- 
form einer der Tragarme 14,14' oder 1 4" in eine zur Vor- 
schubrichtung rechtwinklige Position gedreht und durch 
eine LSngsbewegung an das Werkstuck angestellt. 
Hierdurch konnen ohne Wechsel der Mitnehmer an ei- 
ner Abbundanlage verschiedene Mitnehmergeometrien 
venA^endet werden, um zum Beispiel verschieden Werk- 
stuckarten bearbeiten zu konnen. 
[0052] Durch die Venwendung von Tragarmen 1 4, 1 4' 
und 14" mit einem seitlichen Versatz konnen so aber 
auch alle Seiten des Werkstuckes bearbeitet werden. 
Hierzu wird zunachst ein Tragarm 14, 14' oder 14" an 
das Werkstuck angestellt, der mit einem in die linke Hdtf- 
te einer Werkstuckseite eingreifenden Kopplungsele- 
ment versehen ist. Nach Bearbeitung derrechten Halfle 
dieser Oberflache wird der entsprechende Tragarm 14, 
14' Oder 14" wieder vom Werkstuck abgezogen, das 
Kopplungselement gedreht und ein anderer Tragarm 
14, 14' Oder 14" an das Werkstuck angestellt, der mit 
nun mit einem oder mehreren Mitnehmern in die rechte, 
gerade bearbeitete Seite des Werkstuckes eingreift. 
Jetzt kann, ein entsprechend geformter Tragarm 1 4, 1 4' 
Oder 14" vorausgesetzt. die linke Halfle des Werkstuk- 
kes bearbeitet werden. 



Patentansprtiche 

1 . Abbundanlage fOr die Bearbeitung von stangenfor- 
migen Holzwerkstucken (1), insbesondere Holzbal- 
ken, Brettern und dergleichen, mit mindestens ei- 
nem Bearbeitungsaggregat (6), wobei das Werk- 
stQck(l) auf einer Auflage aufliegt, und einer Trans- 
porteinrichtung (7), die das WerkstQck (1) in Vor- 
schubrichtung zu dem Bearbeitungsaggregat (6) 
transportiert, wobei die Transporteinrichtung (7) ei- 
ne parallel zur Vorschubrichtung des Werkstuckes 
(1) angeordnete FQhrungsbahn (2) und ein an der 
FQhrungsbahn (2) gefQhrtes, motorisch angetriebe- 



nes Antriebsorgan (3) mit einem gegen das Werk- 
stQck (1) anstellbaren Kopplungselement (4) auf- 
weist, wobei das Kopplungselement (4) einen mit 
dem Werkstuck (1) verbindbaren Mitnehmer (5) 

5 zum Transport des WerkstQcks (1 ) entlang der Auf- 
lage aufweist, wobei der Mitnehmer (5) plattenfor- 
mig ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Mitnehmer (5) derart ausgebildet ist, da& 
er im Venwendungszustand die Breite des Werk- 

10 stQckes (1 ) nicht uberschreitet, und da& der Mitneh- 
mer (5) an seiner dem Werkstuck (1) zugewandten 
Seite mit wenigstens einer hervorspringenden 
Schneide (10) versehen ist, wobei die Schneidrich- 
tung der Schneide (10) im wesentlichen ISngs zur 

15 Transportrichtung des Werkstuckes (1) orientiert 
ist. 

2. Abbundanlage nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneide (10) geradlinig ausge- 
20 bildet und in Langsrichtung im Venvendungszu- 
stand gegenOber der Ebene der Oberflache des 
Werkstucks in Vorschubrichtung um einen Anstell- 
winkel (a^) abgewinkelt ist. 

25 3. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mitnehmer (5) eine zweite Schneide 
(11) aufweist. 

30 4. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zweite Schneide in Langsrichtung ge- 
genuber der Vorschubrichtung um einen zweiten 
Anstellwinkel (02) abgewinkelt ist und die erste 

35 Schneide (10) gegensinnig zur zweiten Schneide 
(ll)angeordnetist. 

5. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzelch- 

40 net, daB an dem Mitnehmer eine Schneide vorge- 
sehen ist, die einen senkrecht zur Vorschubrichtung 
des Werkstuckes verlaufenden Spalt (8) aufweist, 
der die Schneide in einen ersten Schneidzahn (1 2) 
und einen zweiten Schneidzahn (13) unterteitt. 

45 

6. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schneidzahne (1 2.1 3) um eine zur Vor- 
schubrichtung parallele Biegelinie biegsam sind. 

50 

7. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste und zweite Schneide bzw. der 
erste und zweite Schneidezahn gegensinnig ange- 

55 schliffen sind. 

8. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
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net, dad das Kopplungselement (4) pfattenfdrmig 
ausgebildet und parallel zur Vorschubiichtung des 
WerkstOckes (1) angeordnet ist. wobei die belden 
Mitnehmer (5, 9) im vorderen und hinteren Endbe- 
reich des plattenformigen Kopplungselementes (4) 
angeordnet sind. 

9. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, da8 die Mitnehmer (5, 9) mit dem Kopplungs- 
element (4) eInstQckig verbunden sind. 

10. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net, daa das Kopplungselement (4) langs einer zur 
Vorschubrlchtung rechtwinkligen Achse an das 
Werkstuck (1) anstellbar ist. 

11. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, da8 das Kopplungselement (4) schwenkbar 
gelagert ist. 

1 2. Abbundanlage nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche. dadurch gekennzefch- 
net, daBzur Anpassung der Lange des Kopplungs- 
elementes (4) an die Dicke des Werkstucks (1) die 
Lagerung des Kopplungselementes (4) relativ zur 
Transporteinrichtung (7) in senkrechter RIchtung 
zur Vorschubrlchtung verschlebbar Ist. 



Claims 

1. Bond installation for working rod-shaped wood 
workpieces (1 ), in particular wooden beams, boards 
and the like, with at least one working aggregate 
(6). the workpiece (1 ) being supported by a support, 
and a conveying device (7) which conveys the work- 
piece (1 ) in advance direction to the working aggre- 
gate (6), wherein the conveying device (7) has a 
guide line (2) arranged parallel to the advance di- 
rection of the workpiece (1) and a driving element 
(3) guided on the guide line (2) which is driven by a 
motor with coupling element (4) which can be ad- 
justed towards the workpiece (1), the coupling ele- 
ment (4) having a catch (5) which can be connected 
with the workpiece (1 ) for the conveying of the work- 
piece (1) along the support, the catch (5) being de- 
signed like a slab, characterised In that the catch 
(5) is designed in such a way that it does not, in the 
application condition, exceed the width of the work- 
piece (1), and that the catch (5) has, on its side fac- 
ing the workpiece (1) at least one projecting cutter 
(10), the cutting direction of the cutter (1 0) being ori- 
entated essentially longitudinally to the conveying 
direction of the workpiece (1). 



2. Bond installation according to claim 1 , character- 
ised In that the cutter (10) is designed linear and 
is bent in longitudinal direction in the application 
condition towards the plane of the surface of the 

5 workpiece in advance direction at an adjustment 
angle (alpha 1). 

3. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised in that the catch 

10 (5) has a second cutter (11). 

4. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised in that the sec- 
ond cutter is bent in longitudinal direction towards 

15 the advance direction at a second adjustment angle 
(alpha 2), and the first cutter (10) is arranged in an 
opposite direction to the second cutter (11). 

5. Bond installation according to one or more of the 
20 preceding claims, characterised In that on the 

catch a cutter is provided which has a gap (8) ex- 
tending vertically to the advance direction of the 
workpiece which divides the cutter into a first cutting 
tooth (12) and a second cutting tooth (13). 

25 

6. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised In that the cutting 
teeth (12. 13)are flexible around a flexion line par- 
allel to the advance direction. 

30 

7. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised In that the first 
and the second cutter, respectively the first and the 
second cutting tooth, are grinded in an opposite di- 

35 rection. 

8. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised In that the cou- 
pling element (4) is formed like a slab and arranged 

40 parallel to the advance direction of the workpiece 
(1 ), the two catches (5, 9) being arranged in the front 
and back end region of the slab-shaped coupling 
element (4). 

45 9. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised In that the catch- 
es (5, 9) are connected in one piece with the cou- 
pling element (4). 

50 10. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised In that the cou- 
pling element (4) can be adjusted to the workpiece 
(1 ) along an axis rectangular to the advance direc- 
tion. 

55 

11. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised In that the cou- 
pling element (4) is supported swivelling. 
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12. Bond installation according to one or more of the 
preceding claims, characterised in that in order to 
adjust the length of the coupling element (4) to the 
thickness of the workpiece (1 ) the support of the 
coupling element (4) can be shifted relatively to the 
conveying direction (7) in vertical direction to the ad- 
vance direction. 



Revendlcations 



10 



Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications, caracterisee en ce que les dents cou- 
pantes (12. 13) peuvent §tre incun/^esautour d'une 
ligne parall^le k la direction d'avancement. 

Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dlcations precedentes. caracterisie en ce que la 
premiere et la deuxidme lame ou la premiere et la 
deuxteme dent coupante possddent des tranchants 

en sens opposes. 



1. Ligne d'usinage de pieces en bois de forme allon- 
g6e (1), en particulier des madriers, des planches 
et tout autre de forme similaire comportant au moins 
une machine d'usinage (6), la piece ^ usiner (1) est 15 
pos^e sur un support faisant partie d'un dispositif 

de transport (7) qui i'amene vers la machine d'usi- 
nage (6), le dispositif de transport (7) poss^de un 
rail de guidage (2) parallele ^ la direction d'avance- 
ment de la piece a usiner (1 ) guidant une comman- 20 
de motorisee (3) comportant un element de coupla- 
ge (4) qui peut etre approchS de la piece k usiner 
(1) et qui comporte un 6l^ment entraTneur plat (5) 
pouvant etre place au contact de la piece a usiner 
(1) afin de la faire coulisser sur le support, carac- 25 
terisee en ce que Telement entraTneur (5) possede 
une forme telle que dans sa position d'utilisation, sa 
largeur ne d^passe pas celle de la pi^ce a usiner 
(1 ) et que sa ^ce orientee vers la piece d usiner (1 ) 
possede au moins une lame (10) debordante dont 30 
le fil est approximativement parallele d la direction 
de transport de la piece a usiner (1). 

2. Ligne d'usinage selon la revendication 1, caracti- 
rls6e en ce que le fil de la lame (10) est rectiligne 35 
et possede une orientation parallele a la direction 
d'avancement et en ce qu'il forme dans sa position 
d'utilisation un angle (a1) avec le plan correspon- 
dant d la surface de la pi^ce d usiner. 

40 

3. Ligne d'usinage selon une des deux revendications 
precedentes, caracterisee en ce que I'element en- 
traTneur (5) possdde une deuxi^me lame (11). 



8. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, caracterisee en ce que 
reiement de couplage (4) possede une forme plate 
et est oriente paralieiement k la direction d'avance- 
ment de la piece a usiner (1) et en ce que les deux 
elements entrameurs (5. 9) sont situes au niveaux 
des extremites avant et arriere de reiement de cou- 
plage (4). 

9. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, caracterisee en ce que les 
elements entrafneurs (5, 9) et {'element de coupla- 
ge (4) sont realises d'une seute piece. 

10. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, caracterisee en ce que 
reiement de couplage (4) peut §tre deplace centre 
la piece e usiner (1 ) le long d'un axe perpendiculaire 
e la direction d'avancement. 

11. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, caracterisee en ce que 
reiement de couplage (4) est pivotable. 

12. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, caracterisee en ce que la 
fixation de I'ei6ment de couplage (4) peut etre de- 
placee par rapport au dispositif de transport (7) se- 
lon un axe vertical et perpendiculairement d la di- 
rection d'avancement afin de pouvoir ajuster la lon- 
gueur de reiement de couplage (4) e I'epaisseur de 
la pieced usiner (1). 



4. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- ^5 
dications precedentes, caracterisee en ce que la 
deuxieme lame forme paralieiement d la direction 
d'avancement un deuxieme angle (a2) et en ce que 

la premiere lame (10) est orientee en sens oppose 
par rapport e la deuxieme lame (11). 50 

5. Ligne d'usinage selon une ou plusieurs des reven- 
dications precedentes. caracterisee en ce que 
I'eiement entraTneur comporte une lame ayant une 
fente (8) perpendiculaire d la direction d'avance- 55 
ment de la piece a usiner divisant la lame en une 
premiere dent coupante (12) et une deuxieme dent 
coupante (13). 
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Fig. 9 
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